English translation of abstract to document D14 - DE 103 12 250 B3 

The invention concerns an operating- (1) or display element, consisting of a main 
body (2) made of non-white, translucent plastic material, an opaque cover layer (4) 
applied to an outside surface (3) of the main body (2), the cover layer (4) leaving free 
the contour of a symbol (5) to be back-illuminated, and a scattering means being 
applied to an inner surface (6) of the main body (2) facing the outside surface (3), 
According to the invention the scattering means is a scattering foil being adheringly 
applied to and forming a positive lock with the inner surface (6) of the main body (2). 
A further object of the invention is a method for manufacturing such an operating- or 
display element. 
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(54) Bezeichnung: Bedlenelement mit hlnterleuchtetem Symbol und Streufolie 



(57) Zusammenfassung: Gegenstand der Erfindung ist ein 
Bedien- (1) oder Anzeigeelement. bestehend aus einem 
GrundkOrper (2) aus nichl weiliem, transluzenten Kunst- 
stoff, einer auf einer AufienflSche (3) des GrundkOrpers (2) 
aufgebrachten, lichtundurchlassigen Deckschicht (4), die 
die Kontur eines zu hinterleuchtenden Symbols (5) frei- 
lasst, und einem Streumittel, das auf einer der AuBenflSche 
(3) gegenuberliegenden Innenfiache (6) des Grundkfirpers 
(2) aufgebracht ist. Erfmdungsgemafi ist das Streumittel 
etne haftfest und formschlQssig auf der Innenfiache (6) des 
GrundkOrpers (2) aufllegende Streufolie (7). Weiterer Ge- 
genstand der Erfindung ist ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes solchen Bedien- oder Anzeigeelementes. 
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Beschreibung 

[0001] Gegenstand der Erfmdung ist ein Bedien- 
oder Anzeigeelement bestehend aus einem Grund- 
kOrper aus nichtweiliem. transluzenten Kunststoff, ei- 
ner auf einer AuBenflache des Grundkorpers aufge- 
brachten. lichtundurchlSssigen Deckschicht. die die 
Kontur eines zu hinterleuchtenden Symbols freilasst, 
und einem Slreumiltel. das auf einer der AuRenflSche 
qegenQberliegenden Innenfiache des GrundkSrpers 
aufgebracht ist sowie ein Verfahren zur Herstellung 
eines solchen Bedien- oder Anzeigeelemenles. 
[0002] Bedien- oder Anzeigeelemente mil einem 
Oder mehreren zu hinterleuchtenden Symbolen wer- 
den In vielfaltiger Form bei elektronischen GerSten 
veoA^endet, insbesondere bei solchen, die im Cockpit 
von Kraflfahrzeugen angeordnet sind. Zu solchen 
Geraten gehdren z.B. Kraftfahrzeugkllmaanlagen 
oder-audiogerate. Die Hinterleuchtung der Symbole 
wird im allgemeinen gemeinsam mit der Scheinwer-- 
feranlage eingeschaltet, damit der Fahrer auch bei 
Nachtfahrten oder im Tunnel die Symbole gut erken- 
nen kann. FOr eine ausreichende Erkennbarkeit am 
Tage sorgl ein farblicher Konlrast zwischen deh Sym- 
bolen und den sie umgebenden Oberfiachen. In her- 
kOmmiichen Fahrzeugcockpits werden meist dunkle 
Oberfiachenfarben verwendet Damit die Symbole 
sich dagegen abheben. werden die Oberfiachen der 
Bedien- oder Anzeigeelemente Im Bereich der Sym- 
bole aus weiliem. transluzentem Kunststoff ausge- 
fuhrt welcher durch einen dunklen Lack oder eine 
dunkle Kunststoffbeschlchtung abgedeckt wird und 
bei dem nur die Kontur der Symbole frei bleibt. 

Stand der Technik 



[0003] Im Allgemeinen werden die Bedien- oder An- 
zeigelemente in Kunststoff-Spritzgussverfahren her- 
gestellt. wie sie z.B. aus der DE 43 03 497 C2 und der 
DE 44 33 580 A1 bekannt sind. In der DE 44 33 580 
A1 wird insbesondere ein Verfahren beschrieben, bei 
der eine lichtdurchlassige Kunststofffolie mit einem 
lichtundurchlassigen Kunststoffmaterial hinterspritzt 
wird. Die Kunststofffolie kann dabei mit einer Farbbe- 
schichtung versehen sein, welche nur die Konturen 
von Symbolen freilasst. Es ist aber genauso denkbar 
dass die Folie selbst als Farbbeschichtung dient und 
mit einem weilien. iichtdurchiassigen Kunststoff hin- 
terspritzt wird. 

[0004] Anstelle der dunklen bevorzugt man heutzu- 
tage mehr und mehr helle Innenausstattungen in den 
Fahreeugen. Die Bedien- und Anz eigeelemente wer- 
den dabei aus DesigngrQnden ebenfails (n helierL 
Farbtonen gehalten. so dass der Farbkontrast zu 
demweifi^n Kunststoff fQr die Sichtbarkeit der Sym- 
bole am Tag nicht mehr ausreicht. Aus diesem Grund 
seUt man nichtweifien, also jarbigen oder schwar- 
7en. lichtdurchiassigen K unststoff ein. Dieser weist 
jedoch ungenOgende Streueigenschaften auf. so 
dass eine unler dem Symbol befindliche Lichtqueile 



ats Lichtpunkt zu sehen ware. Zur Verbesserung der 
Streueigenschaften werden dem Kunststoffmatenal 
Zusatzstoffe mil streuverstarkenden Eigenschaften 
beigegeben. wie z. B. Bariumsulfat mit genau defi- 
niertenKorngrfifien. Dies verandert jedoch gleichzei- - , ft . ,^ { 
tig den Farboil des Kunststoffs, d. h. das Matenal er- QJc^ 0\4tn ( 1 
scheint hinterher z. B. nicht mehr schwarz sondern 
grau. Urn dies zu verhindern. existieren andere Lo- 
sungen. Sower^en in heutigen Bedieneiementen z. 
B. Streuscheiben hinter dem Symbolbereichen be- 
festigt, was zu einigem konstruktiven Aufwand fuhrt. 
Oder auf die ROckseite des Symbol bereiches wird 
per Tampondruck eine zusStzliche Streuschicht auf- 
gebracht. Dies bedeutet jedoch einen wesentlichen 
Verfahrensschritt mehr bei der Herstellung. 
[0005] Zur VergleichmSBigung der Ausleuchtung ei- 
nes von seiner ROckseite her beleuchteten Schriftfei- 
des wird in der DE 41 22 118 C2 vorgeschlagen. den 
Schrifttrager selbst aus einer durchleuchtbaren 
Slreufolie zu gestaiten. 

Aufgabenstetlung 

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es. 
ein verbessertes Bedien- oder Anzeigeelement mit 
hinterleuchteten Symbolen aus nichtwelBem, translu- 
zentem Kunststoff anzugeben, sowie ein Verfahren 
zu dessen Herstellung. 

[0007] Die erste Aufgabe wird mit einem galtungs- 
gemaRen Bedien- oder Anzeigeelement mit dern 
kennzeichnenden Merkmal gemafi Patentanspruch 1 

gelost. ^ ^. . 

[0008] ErfindungsgemaU wird bei dem Bedien- oder 
Anzeigeelement als Streumittel anstelle der Streu- 
scheiben Oder aufgedmckten Sdiichten eine Streufo-- 
lie verwendet. welche haftfest und formschlUssig auf 
der den Symbolen gegenuberliegenden Innenfiache 
des Grundkorpers aufliegt. Eine Streufolie besteht im 
allgemeinen aus Polycarbonat. sie kann farblos oder 
eingefarbt sein und eine glatte oder auch struktunerte 
OberflSche besitzen. Da sie dlinn und flexibel ist. 
lasst sie sich sehr leicht an beliebige OberflSchenfor- 
men des Bedien- oder Anzeigeelementes anpassen 
und mit diesem formschlQssig verbinden. 
[00091 Durch die Veiwendung der Streufolie zur 
Verbesserung der Slreueigenschaft des nichtweiften, 
transluzenten Ktinststoffs des Bedien- oder Anzeige- 
elementes wird eine Farbanderung des Kunststoff- 
materials vermieden, da die Zugabe eines Zusatz- 
stoffes mit streuungsverstarkenden Eigenschanen 
unnGtig wird. Auderdem kann fQr ein und denselben 
Kunstsloffgrundkorperje nach der gewunschten An- 
wendung der Grad der Streuung varliert werden. m- 
dem die Eigenschaften der Streufolie. wie z. B. Mate- 
rialzusammenselzung. Dicke, Gr6Be oder auSere 
Form geandert werden. Auch der Grad der Lichtab- 
sorption ist uber diese Eigenschaften veranderbar. 
[0010] In einer besonderen AusfOhrung des Bedien- 
Oder Anzeigeelementes ist die Streufolie nichtweiB 
also farbig oder schwarz ausgefQhrt. Auf diese Art 
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kann die Streufolie an die farbliche Gestaltung des 
transzluzenten Kunststoffs angegiichen Oder sogar 
sine Verstarkung der Farbintensitat des Kunststoffs 

erreicht warden. 

room Die Deckschichl des Bedien- oder Anzeigee- 
ementes wird In einer speziellen Ausgestaltung 
durch eine Dekorfolie gebiidel. Dekorfolien lassen 
eine groRe Vieifalt an Oberfiachengestaitungen be- 
rQglich Farbe, Material und Anmutung zu. Die Dekor- 
folie ist vorteiihaftenweise entsprechend der Konturen 
der zu hinterleuchtenden Symbole transparent aus- 
aefUhrt wahrend die (ibrigen Bereiclie beliebig ge- 
staltbar sind. Anstelle der transparenten Bereiche 
kflnnen in die Dekorfolie auch Offnungen eingebracht 
sein. weldie die Konturen der Symbole freilassen. 
100121 Die Decksctiicht kann aber auch als Lack- 
schichtaufgebrachtwerden. bei der die Konturen der 
Symbole nach dem Lackiervorgang freigelasert wer- 
den Diese Art der Deckschicht erlaubt eine beson- 
ders genaue Platzierung und eine besonders feme 
Zeichnung der Symbole. 

[001 31 Die Art und Weise der Befestigung zwischen 
Streufolie und Innenfiache des Kunststoffgmndkor- 
ners kann verschiedenartig ausgestaltet sein^Da die 
Streufdie ebenfalls aus einem Kunststoff besteht, 
bietet sich als eine spezielle Gestaltungsform eine 
Schmelzverbindung an. d.h. eine Verbindung die 
durcti Erwarmen und AneinanderdrUcken der Streu- 
folie und des Kunststoffs entsteht. Eine derarhge Ver- 
bindung entsteht z.B. beim Folienhinterspntzen. 
Durch die liohe Temperatur des eingespntzten trans- 
luzenten Kunststoff wird die Folienoberfiache aufge- 
schmolzen. Beim Erstarren verbindet sich die Folie 
fest haflend mit dem Kunststoff. In einer anderen Ge- 
staltungsform ist die Streufolie mittels einer Klebever- 
bindung auf der InnenflSche des Grundkorpers be- 

rooS Als besondere Ausgestaltung werden ein 
Oder mehrere der beschriebenen Bedien- und/oder 
Anzeigeelemente in einem Kraftfahrzeugsteuergei^- 
te wie z. B. einer Fahrzeugklimaanlage, einem Audi- 
osystem oder einem Navigationsgerat. venwendet. 
Mit den erfindungsgemarien Bedien- oder Anzeigee- 
lementen kSnnen speziell an die GestaltungswUn- 
sche von Kunden angepasste farbliche bzw. nicht- 
weiBe Symboldarstellungen realisiert werden die 
sich tagsQber durch deutliche FattkonUastevon ihrer 
Umgebung abheben und nachts durch eine gleich- 
maBige Hinterleuchtung ebenso guterkennliar sind. 
roOl 51 Die zweite Aufgabe wird mit einem Verfahren 
zur Herstellung eines Bedien- oder Anzeigelementes 
qemaB Patentanspruch 8 gelost. Erfindungsgem&B 
werden eine Dekorfolie und eine Streufolie gle.chzei- 
tiq mit einem ntohtwelBen. transiuzenlen Kunststoff 
hinterspritzt. Die beiden Folien werden dabei so m 
eine Spritzgussfomi eingelegt. dass sie sj* auf ein- 
ander gegenDberliegenden Innenfiachen der Spntz- 
gussform befinden. Damit ist es moglich. em komplet- 
tes Bedien- oder Anzeigeelement in nur wenigen Ar- 
beitsschritten herzustellen. Neben dem Hmlersprit- 



zen muss lediglich noch dafUr gesorgt werden dass 
die Konturen der zu hinterleuchtenden Symbole frei 
bleiben. Dies kann zum einen dadurch geschehen. 
dass in eine lichtundurchiassige Dekorfolie entspre- 
chende Offhungen eingebracht werden. Zum ande- 
ren kOnnen die den Konturen der Symbole entspre- 
chenden Bereiche der Dekorfolie transparent ausge- 
fOhrt sein. Dies stellt eine sehr vorteilhafte L6sung 
dar da sich der eigentliche Herstellungsprozess des 
Bedien- oder Anzeigenelementes damit auf emen 
einzigen Vorgang, das Hinterspritzen, reduziert. 
[0016] Durch die wahrend des Spritzvorgangs ent- 
stehende. fonnschlQssige Schmelzverbindung zwi- 
schen der Streufolie und dem Kunststoff sind keine 
speziellen konstruktlven f^flaBnahmen zur Befesti- 
gung des Streumittels im Bedien- oder Anzeigeele- 
ment mehr nOlig, im Gegensatz z. B. zu den Streu- 
scheiben. Das Herstellungsverfahren erlaubt die au- 
tomatische Groliserienproduktion der Kunsl- 
stoff-Formk6rper, wobei die Herstellung des Grund- 
kerpers inklusive des Streuelementes und der Deck- 
schicht mit nur einem Werkzeug. dem Spritzguss- 
werkzeug. erfolgt. Dies spart Zeit und damit Kosten. 
Daqegen muss eine Streuscheibe in einem zusatzli- 
chen Arbeitsschritt mechanisch befestigt werden, 
wobei dies aufgamd der nicht immer groBzQgigen 
Geometrien mit zusatzlichen Schwierigkeiten ver- 
bunden sein kann. Ahnlich problematlsch ist die 
nachtragliche Anbringung eines Tampondmcks aut 
der Ruckseite der Symbole, da die ROokseite nach 
Abschluss des Spritzvorgangs u.U. nicht mehr so 
leichtzuganglich sein kann. 
rOOITl Sofem der GrundkOrper des Bedien- oder 
Anzeigeelementes eine deutliche dreidimensionale 
Verformung aulweist. ist es von Vorteil, wenn die De- 
kor- und/oder die Streufolie vor dem Hinterspntzen 
ebenfalls dreidimensional verformt werden. z. B. 
durch Tiefziehen oder Hochdruckverformen Derri 
Verformungsgrad einer Folie sind namlich wahrend 
des Hinter^pritzens Grenzen gesetzt Besondere 
scharfe Kanten sind bei diesem Verfahren mit den 
Folien nicht realisierbar. u^r.:ioi 
[0018] in einerweiteren Ausgestaltung des Herstel- 
ungsierfahrens wird die Dekor- "nd/oder Streufolie 
als Endlosband ausgefOhrt. Das bzw. die Endlosban- 
der werden durch das Spritzgusswerkzeug h'ndurdh- 
gefilhrt und vor dem Hinterspritzen wf^en die Wr 
das Bedien- oder Anzeigeelement benotigten TeilstQ- 
cke aus dem Endlosband herausgelost. Ebenso ware 
es moglich. die Dekor- und/oder Streufohe auf als 
Endlosband ausgefOhrte Tragerfotien aufzubringen, 
,0° der sich die Dekor- und/oder Streufolie erst wah- 
rend des Hinterspritzens abiast. Durch d,e Ausfuh- 
rung der Folien als bzw. auf Endlosbandern w rd de^ 
rrSang des ZufOhrens der Folien zum SpritzgieB- 
werkzeug erielchtert. 



AusfQhrungsbeispiel 
[0019] Eine Beschreibung einer speziellen Ausge- 
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slaltung eines Bedienelementes sowie eines Verfah- 
rens zur Herstellung eines solchen Bedienelementes 
erfolgt nachfolgend anhand der Zeichnung. Es zei- 

[00201 Fig. 1 Bedienelemente einer Fahrzeugklima- 
aniage fOr dunltle Umgebung. 
[0021] Fig. 2 Bedienelemente einer Fahrzeugklima- 
anlage for helle Umgebung, 
[0022] Fig. 3 ein Bedienelement mit einem hinter- 
leuchteten Symbol in Aufsicht. 
[0023] Fig. 4 ein Bedienelement mil einem hinter- 
leuchteten Symbol im Querschnitt, 
[0024] Fig. 5a-e Schritte eines Verfahrens zur Her- 
stellung eines Bedienelementes. 
rO025] In Fig. 1 ist ein schematisiertes Bedienteil 
10a einer Fahrzeugklimaanlage mit drei als Drehstel- 
ler ausgefOhrten Bedienelementen 11a-13a zu se- 
hen Dieses Bedienteil 10a ist zum Einbau in em 
Fahrzeugcockpil mit dunkler Innenverkleidung vorge- 
sehen. weshalb die Bedienelemente 11a-13a haupt- 
sachlich schwarz ausgefUhrt sind. Lediglich die Sym- 
bole 14a-16a und die sie umgebenden Ringe beste- 
hen aus einem weilien, lichtdurchiassigen Kunststoff. 
TagsQber heben sich die Symbole durch den 
Schwara-Welli-Farbkontrast von ihrer Umgebung ab 
und nachts kflnnen die Symbole hinterleuchtet wer- 
den Als Lichtquellen werden (Iblichenweise emzeine 
LED's. LED's mit Lichlle'iteranordnungen oder 
Leuctitfolienvenwendet. ... ^„K»i 

[0026] Das in Fig. 2 dargestellte Bedienteil 10b ei- 
ner Fatirzeugklimaanlage entspricht im grundsStzli- 
«dnen Autbau dem aus Fig. 1. Der einzige Unter- 
schied besteht in der farblichen Gestaltung der Be- 
dienelemente 11H3b, welche in ihrer Grundfar- 
bung nlcht schwarz sondem weili ausgefuhrt sind 
Das Bedienteil 10b istdertnach an ein Falirzeug mit 
heller Innenverkleidung oder zumindest Cockpitge- 
staltung angepasst. Die Symbole 14b-16b und die 
sie umgebenden Ringe bestehen aus einem sdiwar- 
zen transluzenten Kunststoff. welcher ein Hinter- 
leuchten der Symbole 14l>-16b bel Nacht- oderTun- 
nelfahrten eriaubt. ^- ,„ 

[0027] In Fig. 3 ist die Aufsicht eines Bedienele- 
mentes 1 zu sehen. dessen Ausgestaltung den Be- 
dienelementen aus den Fig. 1 und 2 ahnelt. Als zu 
hinterleuchtendes Symbol 5 ist hier ein einfaches 
Dreieck abgebildet. Das Symbol S ist auBerdem von 
einem ebenfalls zu hinterleuchtenden Ring 18 umg^ 
ben Die Vertiefungen 17 dienen zur besseren Greif- 
barkeit des Bedienelementes 1. Der gesamte weiB 
dargestellte Bereich in der Aufsicht des Bedienele- 
mentes 1 stent eine lichtundurchlassije. Deckschicht 
4 dar w/elche z.B. eine Lackschlcht oder eine Dekor- 
folle 4ein kann. Unterhalb dieser Deckschicht 4 befin- 
det sich ein GrundkOrper 2 des Bedienelementes 1, 
der lediglich an den von der Deckschicht 4 freigelas- 
senen Stellen des Symbols 5 und des Rings 18 sidit- 
bar w/ird (vgl. Fig. 4). Dieser Grundkorper 2 ist also 
fast auf seiner gesamten AuHenfiache 3 von der 
Deckschicht 4 bedeckt. 



[0028] Um dies zu verdeutiichen. ist entlang der 
Schnitllinie A in Fig. A-ein Querschnitt durch das Be- 
dienelement 1 dargestellt. Deutlich zu erkennen isl 
der Grundkdrper 2, welcher aus schwarzem. translu- 
zentem Kunststoff besteht. Auf den groBten Teil der 
AuBenflache 3 des GrundkOrpers 2 Ist eine Deck- 
schicht 4 aufgebracht. v/elche lediglich die Kontur 
des Symbols 5 und die Kontur des Rings 18 freiiassl 
Auf der der AuBenflache 3 gegenOberliegenden In- 
nenflache 6 des Gmndkorpers 2 liegt eine Streufolie 
7 fonnschlOssig an. Bringt man in dem Hohlraum 19 
unterhalb des Kunststoff-FormkOrpers 1 eine Licht- 
quelle zum Leuchten. sorgt die Streufolie 7 dafur, 
dass das Symbol 5 und der Ring 1 8 gleichmaiiig aus- 
qeleuchtet werden. Ein Betrachter wird aus Richtung 
der Aufsicht in Fig. 3 keinerlei Uchtpunkt erkennen 

konnen. . _ . ... 

[0029] In den Fig. 5a-5e sind einzelne Schntte ei- 
nes Verfahrens zur Herstellung eines Bedienelemen- 
tes zu sehen. Im speziellen sind das die Schritte zur 
Herstellung des Grundkorpers 2 in Verbindung mit ei- 
ner Dekorfolle 9 und einer Streufolie 7. Als erstes 
werden in ein Spritzgusswerkzeug 8 eine Dekorfolie 
9 in welche bereits eine Offnung zum Freilassen der 
zu hinterieuchtenden Symbole eingebracht wurde, 
sowie ein Endlosband 26 eingelegt. Aus dem Endlos- 
band 26 wird in einem spateren Arbeitsschritt die 
Streufolie 7 herausgetrennt. Das Endlosband 26 ist 
auf eine Rolle 20 aufgewickelt und der Anfang des 
Endlosbandes 26 wird durch das Spritzgusswerk- 
zeug 8 hindurchgefOhrt und auf einer Rolle 21 befes- 
tigt Das Spritzgusswerkzeug 8 besteht im einzelnen 
aus den Rollen 20 und 21. einer Spritzgussform 22. 
einer Fixiervorrichtung 23 und einer Slanzvomchtung 
24 Die Spritzgussfonn 22 bestimmt die SuBere Form 
des im Spritzvorgang herzustellenden Grundkfirpers 
2 Zu erkennen sind in Fig. 5a die Negativfom der 
zukOnftigen AuBenflache 3 sowie der gegenuberlie- 
genden Innenfiache 6 des Grundkarpers 2 (vgl. 
Fig. 5d und 5e). Die Dekorfolie 9 ist in die Negativ- 
form der zukOnttigen AuBenflache 3 eingelegt. Au- 
Berdem ist ein Zugang 25 in der Spritzgussform 22 
offengelassen. durch den spater die Streirfolie 7 ein- 
gefOhrt wird. Nach dem Einlegen des Endlosbandes 
26 wird dieses direkt hinter dem Zugang 25 der 
Spritzgussform 22 positioniert. Das Endlosband 26 
veriaufl dabei parallel zur zukOnftigen Innenfiache 6 
des Gmndkorpers 2. . 
[0030] In einem nachsten Arbeitsschntt, zu sehen in 
Fig. 5b. wird die das Endlosband 26 mitlels der Fi- 
xiervorrichtung 23 fest gegen die Spritzgussform 22 
gedruckt bzw. geklemmt und damit fixiert^ Danach 
wird die Streufolie 7 ausgestanzt. wozu die Stanzvor- 
richtung 24 befatigt wird. Im Endlosband 26 verbleibt 
ein entsprechendes Loch. Die Stanzvomchtung 24 
dient in diesem Fall gleichzeitig zurn Halten der 
Streufolie 7. beispielsweise Ober Unterdruck. Die 
Stanzvorrichtung 24 fuhrt die Streufolie 7 durch den 
Zugang 25 hindurch und halt sie in der Ebene, die di- 
rekl an die zukOnftige Innenfiache 6 des GrundkSr- 
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pers 2 angrenzl. Daraufhin wird der G;""dkorpe 2 
spritzgegossen. d. h. in die Spritzgussform 22 wi d 
ShHrfer nichtweilier, in diesem Fall grau dargesteU- 
ter transluzenlerKunststoffeingespritzl. Diesergeht 
eine Schmelzverbindung mit der Dekorfolie 9 sowie 
der Streufolie 7 ein, so dass wShrend des iri Fig. 5d 
dargestellten Entformvorgangs die Dekorfolie 8 aui 
der Aulienfiache 3 und die Streufolie 7 auf der Innen- 
fiache 6 des GrundkSrpers 2 haflen blelbt. Iri einem 
weiteren Arbeitsschritl (Fig. 5e) wird das Bedienele- 
ment bestehend aus Grundkdrper 2. Dekorfolie 9 und 
Streufolie 7 aus der Spritzgussform 22 entnommen 
und das Endlosband 26 wird weitertransportiert. 
Nachdem die Spritzgussform 22 wieder geschlossen 
wurde. kann der gesamte Herslellungsvorgang wie- 
der von vom (Fig. 5a) beginnen. 

Patentansprflche 

1 Bedien- (1) oder Anzeigeelement bestehend 
aus einem Grundk6rper (2) aus nichtwelliern. trans- 
luzenten Kunststoff, einer auf einer AuBenflache (3) 
des Grundkflrpers (2) aufgebractiten, lichtundurch- 
lassigen Deckschicht (4). die die Kontur eines zu hin- 
terleuchtenden Symbols (5) freilSsst und e.nem 
Streumittel, das auf einer der Aulienfiache (3) gegen- 
uberliegenden Innenfiache (6) des GrundkOrpere (2) 
aufgebracht ist. da d u rch g e-ke n nze i c h ne 
t dass das Streumittel eine haftfest und formschlQ^ 
si'g auf der Innenfiache (6) des GrundkOrpers (2) auf- 
liegende Streufolie (7) ist. 

2 Bedien- (1) Oder Anzeigeelement nach An- 
spmchl. dad urchge-kennzeichnet. dass 

die Streufolie (7) nichtweiR eingefarbt ist. 

3 Bedien- (1) oder Anzeigeelement nach An- 
spruch 1 Oder 2. d a d u r c h g e k e n n z e i c h n e 
t .dass die Deckschicht (4) eine Dekorfolie (9) isL 

4 Bedien- (1) oder Anzeigeelement nach An- 
spaich 1 Oder 2, d a d u r c h g e k e n n z e i c h n e 
t ; dass die Deckschicht (4) eine Lackschicht ist. 

5 Bedien- (1) oder Anzeigeelement nach einem 
der vorhergehenden Anspruche. d a d " J c »\9 « k e 
nnzeichnet, dass zwischen der Streufolie (7) 
und der Innenfiache (6) des GrundkOrpers (2) eine 
Schmelzverbindung besteht. 

6 Bedien- (1) oder Anzeigeelement nach einem 
der vorhergehenden AnsprOche1bis4 dadurch ge- 
kennzeichnet.dasszwischen der Streufolie (7) und 
der Innenfiache (6) des Grundkorpers (2) eine Klebe- 
verbindung besteht 

7 Bedienteil (10b) eines Kraftfahrzeugsteuerge- 
rates insbesondere einer Klimaanlage oder eines 
Audicigerates. mit einem Bedien- (1) und/oder Anzei- 
geelement nach einem der vorhergehenden Anspru- 



8 Verfahren zur Herstellung eines Bedien- oder 
Anzeigeelementes durch zeitgleiches Hinterspntzen 
einer Dekorfolie (9) und einer Streufolie CO mit einem 
nichtweilien. transluzenlen Kunststoff. wotjei die De- 
korfolie (9) und die Streufolie (7) so in eine Spritt- 
gussform (22) eingebracht sind. dass sie sich nach 
dem Hinterspritzen auf einander gegenuberliegen- 
den Fiachen (3. 6) des Bedien- (1) oder Anzeigeele- 
mentes befinden. 

9 Verfahren zur Herstellung eines Bedien- oder 
Anzeigeelementes nach Anspmch a.dadurchge 
k e n n z e i c h n e t . dass die Dekorfolie (9) bereichs- 
weise transparent ausgefOhrt ist. 

10 Verfahren zur Herstellung eines Bedien- oder 
Anzeigeelementes nach einem der vorhergehenden 
Ansprflche 8 oder 9. d a d u r c h g e k e n n - z e i c 
h n e t . dass die Dekor- (9) und/oder die Streufohe (7) 
vor dem Hinterspritzen dreidimensional . verformt 
wird. 

1 1 Verfahren zur Herstellung eines Bedien- oder 
Anzeigeelementes nach einem der vorhergehenden 
Anspruche 8 bis 10, d a d u r c h g e k e n n -- z e i c 
h n e t . dass die Dekor- (9) und/oder die Streufolie (7) 
vor dem Hinterspritzen aus einem Endlosband (26) 
herausgetrennt wird. 

12 Verfahren zur Herstellung eines Bedien- oder 
Anzeigeelementes mit den Schritten: - Bereitstellen 
eines Spritzgussweriaeugs (8) mit einer Spritzguss- 
form (22) zum Spritzgielien eines Grundkerpers (2) 
des Bedien- oder Anzeigeelementes. - Positionieren 
und Fixieren eines aus Streufolienmaterial bestehen- 
den Endlosbandes (26) in dem SpriUgusswerkzeug 
(8) wobei das Endlosband (26) parallel zu einem Zu- 
gang (25) der Spritzgussfomn (22) ausgerichtet wird, 
- Ausstanzen einer Streufolie (7) aus dem Endlos- 
band (26), - ZufUhren der Streufolie (7) durch den Zu- 
gang (25) in die Spritzgussform (22) und Hallen der 
Streufolie (7) in einer Ebene. die ""mittelbar an ejne 
Innenfiache (6) des zu entstehenden G^^n^koipers 
(2) angrenzt. - Hinterspritzen der Streufolie (7) mil 
nichtweiBem. transluzentem Kunststoff, wobei sich 
Ste Sreufolie (7) mit der Innenfiache (6) des durch 
das Hinterspritzen entstehenden Gmndl^orpers (2) 
haftfest und formschlQssig verbindet, - Aufbnngen ei- 
ner lichtundurchiassigen D^-^l^^-hjcht (4) auf d^^ 
innenfiache (6) gegenOberiiegende AuBenflache (3) 
des Grundkerpers (2). wobei die Deckschicht (4) Ae 
Kontur eines zu hinterieuchtenden Symbols (5) frei- 
lasst. 

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen 



5/9 



DB 1 03 J2 2§.0a3 2004,08^.12 

AnhSngende Zeichnungen 



FIG1 




FIG 2 



11b 



13b 



14b 

15b 



(20°C 



6/9 



DB 10312 2Sp'B3 2004.08; 12 



FIGS 




7/9 



DB 1 03* 12 2SP B3 2004,08.1 2 



FIG 5A 




FIG 5B 




FIG 5C 



20 



22 



T~-23 
24 



2Z 



—23 



26- 



21 



8/9 



DB m 12 250 S3 2G0id&. 1 2 




9/g 



